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Abstrak 
 
PT Selatan Jadi Jaya merupakan perusahaan yang memproduksi battery yang dijual di dalam negeri 
maupun luar negeri. Dalam subbagian assembly PT SJJ masih terdapat beberapa permasalahan yang dapat 
dikategorikan sebagai waste. Dalam penelitian ini metode yang digunakan adalah Value Stream Mapping, 
untuk memudahkan dalam proses identifikasi waste digunakan metode Process Activity Mapping (PAM). 
Waste yang telah diidentifikasi dikelompokkan menurut kategori seven waste. Seven waste tersebut kemudian 
dirangking dengan metode Waste Assessment Model (WAM). Hasil akhir dari metode WAM dikali dengan 
frekuensi terjadinya waste, dipilihlah proses dengan bobot waste tertinggi. Proses terpilih adalah proses 
heat sealing. Dilakukan analisa akar penyebab waste dengan diagram Ishikawa. Berdasarkan akar 
penyebab waste, maka dirancanglah usulan perbaikan. Perbaikan pertama yang diusulkan berupa 
perancangan sistem kanban, usulan perbaikan kedua yaitu perancangan palet, usulan perbaikan ketiga 
adalah pemberian alat pelindung diri berupa ear plug kepada operator. Setelah diberikan usulan 
rekomendasi maka dapat digambarkan prediksi future state map. 
 
Kata kunci: Value Stream Mapping, Seven Waste, Process Activity Mapping, Waste Assessment Model, 
Kanban. 
 
1. Pendahuluan 
Menurut data Badan Pusat Statistik (BPS, 
2014), pertumbuhan produksi industri 
manufaktur besar dan sedang mengalami 
peningkatan. Hal tersebut mengakibatkan 
industri berlomba-lomba dalam melakukan 
perbaikan dan peningkatan kinerja. Salah satu 
cara untuk memperbaiki dan meningkatkan 
kinerja adalah dengan jalan meminimalkan 
pemborosan (waste) dalam proses produksi. 
Dengan semakin menurunnya waste, maka 
proses produksi dapat berjalan lebih efektif dan 
efisien. 
 Waste sendiri diartikan sebagai sesuatu 
yang tidak memiliki nilai tambah pada produk 
atau jasa (Hines dan Taylor, 2000). Waste dapat 
terjadi di semua bagian dari perusahaan. PT 
Selatan Jadi Jaya (PT SJJ) adalah perusahaan 
produsen battery (aki) yang terletak di Kota 
Sidoarjo, Jawa Timur. Usaha untuk 
mengidentifikasi dan meminimalkan waste 
pada PT Selatan Jadi Jaya belum dilakukan 
secara optimal. Selama ini PT SJJ masih belum 
melakukan usaha identifikasi waste secara 
periodik, dan usaha untuk meminimalkan waste 
masih sangat kurang. Oleh sebab itu metode 
identifikasi dan minimasi waste yang sesuai 
sangat diperlukan pada perusahaan ini. 
Permasalahan yang harus dihadapi oleh 
perusahaan yaitu komponen reject yang tinggi 
pada subbagian assembly. Produk yang diamati 
dalam penelitian ini adalah car conventional 
battery tipe N-50. Tipe N-50 dipilih karena 
battery tipe ini mempunyai demand yang stabil 
setiap bulannya. Permasalahan lain yang 
dialami adalah terjadinya penumpukan barang 
work in process (WIP) atau yang biasa disebut 
bottleneck pada proses-proses dalam subbagian 
assembly. Proses assembly harus dilakukan 
secara cepat karena komponen battery 
mempunyai masa tunggu. Permasalahan yang 
sedang terjadi pada subbagian assembly 
tersebut bisa jadi adalah akibat dari waste. 
Tidak menutup kemungkinan terdapat 
permasalahan lain yang terjadi dan disebabkan 
oleh waste. Oleh sebab itu perlu adanya suatu 
identifikasi lebih detail pada proses produksi 
sehingga dapat dilakukan perbaikan yang dapat 
meminimalkan waste. Metode Value Stream 
Mapping adalah metode yang sangat sesuai, 
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yang dapat digunakan untuk melakukan 
identifikasi waste, menganalisa waste, 
kemudian mencari solusi untuk melakukan 
usaha perbaikan nyata untuk mengurangi waste 
yang terjadi. Value Stream Mapping adalah 
suatu metode untuk memahami proses aktual 
memproduksi barang dengan memetakan baik 
aliran material dan juga aliran informasi 
(Rother dan Shook, 1999: 10). Value Stream 
Mapping terdiri dari dua tipe, yaitu Current 
State Map (CSM) dan Future State Map (FSM).  
Dari CSM kita dapat mengetahui kondisi 
perusahaan, termasuk aliran fisik dan aliran 
informasi. Untuk membantu mengetahui 
kondisi perusahaan secara lebih detail 
digunakan metode Process Activity Mapping 
(PAM). PAM digunakan untuk mengetahui 
proporsi dari kegiatan yang termasuk value 
added, necessary non value added dan non 
value added yang terjadi dalam perusahaan. 
Penelitian ini bertujuan untuk 
mengidentifikasi waste yang terjadi, 
mengidentifikasi proses dengan bobot waste 
tertinggi, kemudian mengidentifikasi faktor-
faktor penyebab terjadinya waste pada proses 
dengan bobot waste tertinggi, dan melakukan 
perbaikan pada proses dengan bobot waste 
tertinggi. 
Untuk mempermudah dan 
menyederhanakan proses identifikasi waste, 
digunakan metode Waste Assessment Model 
(WAM) yang terdiri dari Waste Assessment 
Relationship Matrix (WRM) dan Waste 
Assessment Quisioner (WAQ). Dari metode 
WAM akan dihasilkan peringkat bobot waste 
tertinggi sampai terendah. Proses dengan bobot 
waste tertinggi tersebut kemudian dicari akar 
penyebab masalah menggunakan diagram 
Ishikawa untuk kemudian disusun rencana 
perbaikan. 
 
2. Metode 
Metode penelitian yang digunakan dalam 
penelitian ini adalah metode deskriptif. Metode 
deskriptif digunakan untuk menggambarkan 
secara lengkap mengenai permasalahan yang 
dibahas dalam penelitian ini. 
 
2.1 Langkah Penelitian 
1. Studi Lapangan 
Studi lapangan yang dilakukan dalam 
penelitian ini adalah kegiatan observasi, 
untuk mengidentifikasi dan 
mengungkapkan fakta-fakta yang ada 
secara lebih dalam. 
2. Studi Pustaka 
Studi pustaka bertujuan untuk mencari 
informasi guna menunjang penelitian yang 
dilaksanakan. Studi pustaka yang 
digunakan untuk menunjang penelitian ini 
berasaldari  jurnal, text book, laporan 
penelitian terdahulu, internet, serta pustaka 
lainnya, yang berhubungan dengan 
penelitian. 
3. Identifikasi Masalah 
Untuk mengetahui dan  memahami 
permasalahan, tahap awal yang harus 
dilakukan adalah mengidentifikasi 
permasalahan waste yang terjadi pada PT 
Selatan Jadi Jaya. 
4. Perumusan Masalah 
Setelah dilakukan identifikasi masalah 
maka selanjutnya dilakukan perumusan 
masalah. Pada perumusan masalah peneliti 
harus merumuskan masalah-masalah apa 
yang akan diteliti, sehingga mempermudah 
dalam proses penelitian. 
5. Penentuan Tujuan Penelitian 
Penetapan tujuan dimaksudkan agar 
peneliti dapat fokus pada masalah yang 
akan diteliti, sehingga penelitian dapat 
dilakukan secara sistemastis dan tidak 
menyimpang dari permasalahan yang akan 
diteliti. Selain itu tujuan penelitian 
dimaksudkan untuk mengukur 
keberhasilan dari penelitian yang 
dilakukan oleh peneliti. 
6. Pengumpulan Data 
Metode pengumpulan data yang digunakan 
dalam penelitian ini adalah dengan 
melakukan pengamatan langsung di 
perusahaan yang menjadi objek penelitian. 
Metode pengumpulan data yang dilakukan 
adalah wawancara, observasi, 
dokumentasi, brainstorming, dan 
kuisioner. 
7. Pengolahan Data 
a. Penyusunan Current State Map 
1) Menetukan Value Stream 
Manager 
2) Mengumpulkan informasi 
disetiap plant disepanjang value 
stream dengan menggunakan 
metode Stopwatch Time Study 
(STS). 
3) Pengujian data primer untuk data 
waktu proses meliputi uji 
keseragaman data dan uji 
kecukupan data. 
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4) Membuat peta aliran keseluruhan 
pabrik yang membentuk Current 
State Map. 
b. Analisa Current State Map 
1) Analisa dengan menggunakan 
Process Activity Mapping 
(PAM). PAM digunakan untuk 
mengetahui proporsi dari 
kegiatan yang termasuk value 
added dan non value added. 
2) Analisa dengan Metode Waste 
Assessment Model (WAM), 
untuk mengidentifikasi dan 
memberi bobot waste. WAM 
menghasilkan peringkat waste 
dari tertinggi hingga terendah. 
Identifikasi proses yang 
mengandung waste dengan bobot 
tertinggi. 
3) Analisa dengan Diagram 
Ishikawa untuk mencari sebab 
permasalahan. 
8. Tahap Hasil dan Pembahasan 
a. Perancangan Future State Map 
1) Penyusunan tindak perbaikan 
pada proses dengan waste 
tertinggi. 
2) Perhitungan takt time, untuk 
mensinkronisasikan jumlah 
produk pada proses produksi 
dengan jumlah produk yang 
diharapkan dari marketing 
(penjualan). 
3) Penggambaran Future State Map, 
dilakukan dan dihitung lead time 
hasil perancangan perbaikan. 
Lead time tersebut kemudian 
dibandingkan dengan lead time 
hasil dari Current State Map. 
 
3. Hasil dan Pembahasan 
3.1 Current State Map 
Current State Map adalah gambaran dari 
proses produksi yang berlangsung meliputi 
aliran material dan aliran informasi dalam 
perusahaan saat itu (Rother, 1999). 
1. Penentuan Value Stream Manager 
Value stream manager adalah seseorang 
yang memahami keseluruhan proses produksi 
yang terjadi secara detail dan memiliki peranan 
penting dalam proses produksi. Dalam 
penelitian ini, value stream manager adalah 
Bapak Anton selaku kepala subbagian 
assembly. 
 
2. Perhitungan Stopwatch Time Study  
 Tabel 1. adalah hasil dari perhitungan 
waktu siklus proses pengambilan plate (+). 
Pengambilan data waktu dilakukan 
menggunakan stopwatch dalam satuan detik 
yang dibagi menjadi lima subgroup berdasar 
hari pengamatan dengan 5 kali replikasi. 
 
Tabel 1. Data Waktu Pengambilan Plate (+) Dalam 
     Detik 
Replikasi 
Subgrup 
1 2 3 4 5 
1 11,35 10,39 11,35 10,38 13,23 
2 10,25 10,4 13,23 12,21 10,24 
3 11,23 12,26 10,34 12,36 13,25 
4 12,35 10,36 10,39 13,3 10,34 
5 11,25 14,21 13,38 10,32 10,36 
Jumlah 56,43 57,62 58,69 58,57 57,42 
Rata-rata 11,28 11,52 11,73 11,71 11,48 
(Sumber: Data Primer) 
 
a. Uji Keseragaman 
Uji keseragaman data dilakukan dengan 
menggunakan peta kontrol. Berikut 
langkah-langkah yang digunakan dalam uji 
keseragaman (Sutalaksana, 1979): 
1) Data disusun secara berkelompok 
2) Menentukan nilai rata-rata subgrup: 
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3) Hitung standar deviasi data (σ) 
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4) Menentukan batas kontrol atas (BKA) 
dan batas kontrol bawah (BKB) 
BKA =  ̅                            (Pers. 3) 
= 11,54 + 3(0,756) = 13,818 
BKB =  ̅                            (Pers. 4) 
= 11,54  - 3(0,756) = 9,280 
5) Hasil uji keseragaman 
Dari Gambar 1. dapat diketahui 
bahwa tidak ada data diluar batas 
kendali. 
 
 
Gambar 1. Peta Kendali Keseragaman Data Proses 
Mengambil Plate (+) 
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b. Uji Kecukupan Data 
Uji kecukupan data dapat dilakukan 
dengan menggunakan rumus berikut:  
Tingkat kepercayaan 95% (k) = 1,96  
Derajat Ketelitian (s) = 0,05 
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Karena N’< 25, maka data tersebut telah 
cukup. Untuk data uji kecukupan data pada 
aktivitas yang lain dapat dapat dilihat pada 
Lampiran 3. 
c. Penentuan Performance Rating 
Operator diasumsikan bekerja secara wajar 
dalam kondisi yang normal, sehingga 
performance rating dari operator 
diasumsikan bernilai 1.  
d. Penentuan Allowance 
Langkah selanjutnya akan ditentukan 
faktor allowance (kelonggaran) untuk 
operasi kerja pada proses pemasangan 
cetakan bagian atas pada proses stacking.  
Setelah didapatkan nilai performance 
rating dan allowance kemudian dilakukan 
perhitungan waktu normal dan waktu 
standar (Wignjosoebroto, 2003).  
1)  Waktu normal (Wn)  
Wn = Waktu rata-rata x Performance 
Rating = 11,54 x 1= 11,54 detik 
2) Waktu standar (Ws)  
Ws = waktu normal x 
    
               
 
= 11,54 x 
    
        
 = 16,04 detik 
 
Tabel 2. merupakan rekap data waktu 
pada subbagian assembly dengan menggunakan 
Stopwatch Time Study, maupun melihat dari 
data sekunder setup mesin dan kecepatan 
conveyor. 
 
3. Aliran Informasi 
Penggambaran aliran informasi diperoleh 
melalui proses wawancara pada subbagian yang 
berhubungan langsung dengan subbagian 
assembly pada PT SJJ. Alur dari aliran 
informasi pada subbagian assembly PT SJJ 
adalah sebagai berikut: 
a. Bagian marketing menerima order dari 
costumer lokal maupun ekspor. Bagian 
marketing mengkonfirmasi pada bagian 
Production Planning Control (PPC) untuk 
menentukan lead time pemesanan.  
b. Bagian PPC membuat Surat Perintah Kerja 
(SPK) kepada setiap subbagian pada lantai 
produksi termasuk pada subbagian 
assembly, meliputi macam material yang 
dibutuhkan, jumlah material yang 
dibutuhkan, jumlah komponen yang harus 
diproduksi, dan deadline penyelesaian 
pekerjaan.  
c. Selain membuat SPK kepada setiap 
subbagian pada lantai produksi, bagian 
PPC juga membuat Bon Permintaan Bahan 
(BPB) yang meliputi jumlah dan jenis 
material yang dibutuhkan kepada 
subbagian gudang WIP.  
d. Bagian PPC kemudian melaporkan order 
yang akan diproses kepada Bagian 
Administrasi. Bagian Administrasi 
kemudian membuat laporan tentang jumlah 
production cost yang dibutuhkan. 
 
Tabel 2. Rekap Data Waktu Subbagian Assembly 
 
 
4. Aliran Fisik 
Berdasarkan hasil pengamatan langsung 
dan wawancara terhadap pihak perusahaan pada 
proses produksi, maka didapat aliran material 
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pada subbagian assembly adalah sebagai 
berikut: 
1. Aliran material dimulai dari seluruh 
subbagian sebelum subbagian assembly.  
2. Material yang diterima dan diletakkan di 
gudang WIP kemudian diinspeksi oleh 
Quality Control apakah material sesuai dan 
memeriksa apakah ada kecacatan sebelum 
dikirim ke subbagian assembly. 
3. Semua komponen disusun di atas conveyor 
melewati proses-proses sebagai berikut: 
a. Stacking 
Proses stacking merupakan proses 
penyusunan yang membutuhkan 
enveloped plate (+) dan (-) dari proses 
enveloping plat serta separator dari 
gudang Work in Process (WIP) 
b. Strap welding burning 
Plate yang telah disusun dari proses 
stacking kemudian dilas agar tergabung 
menjadi satu komponen, unit proses ini 
membutuhkan kawat las dari gudang 
WIP. 
c. Inserting 
Plate yang telah tergabung dimasukkan 
dalam case (kotak aki), case dikirim 
dari gudang WIP. 
d. Short Test I 
Case yang telah terisi masuk dalam 
mesin short test I untuk diperiksa 
apakah terjadi konslet. Case konslet 
tidak bisa masuk ke dalam proses 
berikutnya karena harus melalui proses 
rework. 
e. Press welding 
Setelah case diketahui tidak konslet, 
proses selanjutnya adalah masuk dalam 
mesin press welding. 
f. Short test II 
Case yang telah melalui mesin press 
welding kemudian masuk dalam mesin 
short test kedua. 
g. Test welding (IRT) 
Case memasuki mesin test welding 
setelah keluar dari mesin short test. 
h. Heat sealing 
Case telah melalui tiga tes sebelumnya, 
sehingga dinyatakan bahwa isi dari case 
tidak mengalami masalah. Case 
kemudian ditutup dengan cover, lalu 
masuk dalam mesin heat sealing. Case 
yang sudah ditutup kemudian disebut 
battery. Cover yang dikirim ke unit 
proses ini berasal dari gudang WIP. 
i. Pole burning 
Proses berikutnya adalah mengelas pole 
dari battery, proses ini membutuhkan 
kawat las. 
j. Air leak test 
Proses las pada case dari pole burning 
kemudian di tes melalui mesin air leak 
test. 
k. Date code 
Battery yang sudah tertutup semua 
bagiannya kemudian diberi label 
tanggal dengan mesin date code. 
l. Dry sealing 
Agar tidak terkontaminasi udara luar, 
battery diberi penutup berupa 
alumunium foil menggunakan mesin 
dry sealing. Aluminium foil dikirim dari 
gudang work in process. 
4. Packaging 
Diawali dengan sticker labeling, dan 
pemasangan karton. Battery yang sudah 
dalam kemasan kemudian dikumpulkan 
hingga mencapai jumlah yang sesuai 
dengan SPK yang dikeluarkan bagian PPC. 
Jika jumlah sudah sesuai dengan SPK 
maka battery siap dikirim ke gudang 
barang jadi lokal maupun ekspor. 
5. Terdapat dua lokasi gudang barang jadi, 
gudang barang jadi ekspor terletak di 
bagian depan PT SJJ, untuk battery order 
ekspor dapat langsung dikrim dengan 
forklift menuju gudang barang jadi ekspor. 
Untuk battery order lokal, gudang barang 
jadi lokal terletak di bangunan yang 
berbeda sehingga membutuhkan alat 
transportasi yaitu truk untuk 
mengangkutnya. 
Berdasarkan pehitungan waktu proses, 
aliran informasi, dan aliran material yang telah 
dibuat maka dirancanlah Current State Map 
dari subbagian assembly produk car 
conventional battery tipe N-50. Current State 
Map dapat dilihat pada Lampiran 1. 
 
3.2 Process Activity Mapping (PAM) 
Process Activity Mapping (PAM) 
digunakan untuk mengetahui secara detail dari 
kegiatan yang termasuk ke dalam aktivitas 
Value Added (VA), Non Value Added (NVA), 
dan Necessary but Non Value Added (NNVA) 
(Hines, 2000). PAM dari subbagian assembly 
produk car conventional battery N-50. Tabel 3. 
merupakan rekap data waktu dari PAM. 
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Tabel 3. Rekap Data Waktu Process Activity Mapping 
Aktivitas Jumlah Waktu (detik) % 
Operation 12 412,51  
Transportation 14 145,17 
Inspection 4 40,56 
Delay  3 86,30  
Total  33 684,54 
VA 12 412,51 60,26 
NVA 3 86,30 12,61 
NNVA 18 185,73 27,13 
Total  33 684,54 100 
4. Identifikasi Waste 
Analisis yang dilakukan untuk 
mengidentifikasi pemborosan-pemborosan yang 
terjadi adalah analisis secara deskriptif 
didukung dengan hasil brainstorming dengan 
value stream manager. 
a. Overproduction 
PT SJJ menggunakan sistem make to 
order, maka subbagian assembly hanya 
melakukan proses sesuai dengan pesanan 
yang ada. Namun seringkali terjadi waste 
overproduction karena ketua regu 
assembly salah membaca SPK dan counter 
mesin yang salah menghitung akibat dari 
product trial.  
b. Defect 
Pemborosan ini terjadi karena adanya 
produk yang tidak sesuai dengan 
spesifikasi yang telah ditetapkan oleh 
perusahaan. Penyebab terjadinya defect: 
1) Adanya barang WIP yang tidak sesuai 
spesifikasi. 
2) Kesalahan operator pada proses manual. 
3) Umur mesin yang sudah tua, terkadang 
membuat kesalahan proses, terjadi pada 
proses pole burning. 
4) Kesalahan dalam material handling 
yang mengakibatkan benturan yang 
menimbulkan defect pada komponen, 
terjadi pada proses heat sealing. 
5) Kesalahan pada proses changeover 
mesin, mengakibatkan ketidaksesuaian 
antara setting mesin dan material, 
terjadi pada proses heat sealing, short 
test II, dan IRT. 
c. Unnecessary Inventory 
Waste jenis inventory terjadi pada adanya 
inventory produk jadi yang belum terjual, 
penyebab terjadinya adalah kesalahan 
komunikasi mengenai antara subbagian 
assembly dan gudang produk jadi.  
d. Unnecessary Motion 
Pemborosan unnecessary motion terjadi 
pada: 
1) Proses stacking, di mana operator harus 
mengambil komponen yang diletakkan di 
atas rak yang berjarak 1 meter dari meja 
kerja. 
2) Proses strap welding dan dry sealing, di 
mana operator harus mengambil welder 
yang digantung tidak tepat di atas meja 
kerja. 
e. Transportation 
Sering terjadi proses pemanasan mesin di 
tengah proses yang menyebabkan terdapat 
jarak yang panjang antara mesin IRT 
dengan mesin heat sealing. Hal ini 
disebabkan oleh dibutuhkannya waktu 
untuk changeover mesin yang dilakukan di 
tengah proses, sehingga mesin yang sudah 
siap yang digunakan terlebih dahulu 
walaupun letaknya berbeda line.  
1) Innapropriate processing  
Pemborosan terjadi ini disebabkan oleh 
operator yang harus melakukan proses trap 
pada barang WIP yang akan masuk ke 
proses selanjutnya.  
2) Waiting 
Berdasarkan tabel Process Activity 
Mapping pemborosan waiting terjadi pada: 
1) Adanya waste waiting untuk menunggu 
proses selanjutnya yang terjadi pada heat 
sealing, strap welding burning, dan short 
test I.  
2) Adanya waste waiting untuk menunggu 
operator mengambil dan mempersiapkan 
alat dan komponen yang akan disusun, hal 
ini terjadi pada proses stacking. 
 
3.3 Waste Asessment Model (WAM) 
Pengumpulan data dilakukan dengan cara 
diskusi dan menyebarkan kuesioner 
pembobotan. Diskusi dilakukan untuk 
menyatukan persepsi tentang pemahaman 
terhadap waste dan keterkaitan antar waste. 
Berdasarkan hal tersebut responden yang dipilih 
adalah tiga orang setara supervisor yang 
berkompeten dan benar-benar memahami 
subbagian assembly car conventinal battery N-
50, yaitu 1 manajer produksi, 1 orang kepala 
bagian Assembly, dan 1 orang planner 
assembly. 
 
3.3.1 Seven Waste Relationship 
Untuk menghitung kekuatan dari waste 
relationship dikembangkan suatu pengukuran 
dengan kuisioner yang memiliki 31 hubungan 
jenis waste i mempengaruhi jenis waste j (i_j) 
(Rawabdeh, 2005). Untuk masing-masing 
hubungan, kemudian ditanyakan enam 
pertanyaan dengan panduan skoring. Score 
kemudian dikonversi ke dalam simbol 
pembobotan dengan, didapat hasil konversi 
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pembobotan yang selanjutnya akan digunakan 
untuk pembuatan Waste Relationship Matrix.  
 
3.3.2 Waste Relationship Matrix (WRM) 
Untuk penyederhanaan matrix akan 
dikonversikan ke dalam bentuk prosentase. 
Waste relationship matrix dikonversikan ke 
dalam angka dengan acuan A=10, E=8, I=6, 
O=4, U=2, dan X=0. Waste matrix value dapat 
dilihat pada Tabel 4. 
 
Tabel 4. Waste Matrix Value 
 
 
3.3.3 Waste Assessment Quisioner (WAQ) 
Pengukuran peringkat waste mengikuti 8 
langkah sebagai berikut. 
1. Mengelompokkan dan menghitung jumlah 
pertanyaan kuesioner berdasarkan jenis 
pertanyaan.  
2. Memberikan bobot untuk tiap pertanyaan 
kuesioner berdasarkan waste relationship 
matrix. Sebagai contoh: Untuk jenis 
pertanyaan To Motion dapat diisi dengan 
nilai pada kolom M yang vertical. 
Sedangkan untuk jenis pertanyaan From 
Motion, dapat diisi dengan nilai kolom M 
yang horizontal pada. 
3. Membagi tiap bobot dalam satu baris 
dengan jumlah pertanyaan yang 
dikelompokkan (Ni).  
4. Menghitung jumlah skor tiap kolom jenis 
waste, dan frekuensi (Fj) dari munculnya 
nilai pada tiap kolom waste dengan 
mengabaikan nilai 0. Kemudian tahap 
selanjutnya adalah melakukan 
penghilangan efek dari jawaban yang nol 
dengan mencari Fj. Fj merupakan 
frekuensi cells yang berisi bobot yang 
bukan nol untuk tiap jenis waste j. 
5. Memasukkan nilai dari hasil kuesioner (1; 
0,5; atau 0) sesuai dengan 2 kategori yang 
telah dijelaskan sebelumnya ke dalam 
setiap bobot nilai di tabel, kemudian 
menghitung nilai rata-rata dan 
memasukkannya ke dalam kolom rata-rata 
jawaban. 
6. Menghitung total skor untuk tiap nilai 
bobot pada kolom waste dan frekuensi (fj) 
untuk nilai bobot pada kolom waste 
dengan mengabaikan nilai 0. 
    ∑   
 
    
   
  
                                 (Pers. 7) 
; untuk setiap jenis waste j 
Di mana sj adalah total untuk nilai bobot waste, 
dan Xk adalah nilai dari jawaban tiap 
pertanyaan kuesioner (1; 0,5; atau 0).  
Sebagai contoh: jenis waste overproduction  
          
 
 
   + (      
 
  
 )   (         
 
 
 )  
             
 
 
   
    (1 x 0,22) + (1 x 0) + (0,67 x 0,75) + ……….+ 
(0 x 0,75) 
    22,72 
Untuk jenis waste yang lain dapat dihitung 
dengan persamaan di atas.  
7. Menghitung indikator awal untuk tiap waste 
(Yj) 
    
  
  
   
  
  
                                                   (Pers. 8) 
Contoh untuk waste overproduction: 
    
  
  
   
  
  
  
     
     
   
  
  
        
8. Menghitung nilai final waste factor (Yjfinal) 
dengan memasukkan faktor probabilitas 
pengaruh antar jenis waste (Pj). Kemudian 
mempresentasekan bentuk final waste 
factor yang diperoleh sehingga bisa 
diketahui peringkat level dari masing-
masing waste.  
                                         (Pers. 9) 
Untuk waste O: 
                         
  = 3,26 x (14,96 x 14,17) 
  = 690,47 
9. Yj merupakan faktor indikasi awal untuk 
setiap waste yang dihitung berdasarkan 
langkah ke enam. Pj didapatkan dengan 
mengalikan prosentase “From” dan “To” 
pada waste matrix value untuk masing-
masing jenis waste. Hasil           
selanjutnya akan dirangking dari yang 
terbesar hingga yang terkecil. 
 
Tabel 5. Hasil Perhitungan Waste Assessment Model 
 
 
Dari Tabel 5. dapat dilihat bahwa tipe waste 
waiting merupakan yang paling tinggi yaitu 
sebesar 22,78%, diikuti oleh tipe waste 
overproduction yaitu sebesar 19,45%, dan tipe 
waste yang paling kecil adalah inventory yaitu 
8,24%.  
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3.4 Identifikasi Proses Dengan Bobot Waste 
Tertinggi 
 Tabel 6. Merupakan tabel identifikasi 
bobot tertinggi dengan memasukkan hasil akhir 
WAM dikali dengan frekuensi terjadinya waste 
di setiap proses. Bobot waste tertinggi adalah 
proses heat sealing dengan jumlah bobot 
8,2578, ini berarti proses heat sealing 
mempunyai beberapa waste yang mempunyai 
pengaruh besar terhadap subbagian assembly 
produk car conventional battery tipe N-50 dan 
akan segera dilakukan rancangan perbaikan. 
 
Tabel 6. Penentuan Proses Bobot Tertinggi 
 
3.5 Diagram Ishikawa 
Gambar 2. merupakan diagram Ishikawa 
untuk waste waiting pada proses heat sealing. 
 
Waste waiting pada
proses Heat Sealing
Proses pemanansan
mesin ditengah proses
Operator salah
hitung produk
Ketua regu salah
membaca SPK
Kedatangan komponen
cepat
Kondisi ruang bising
Gambar 2. Diagram Ishikawa Waste Waiting 
 
1. Defect 
Gambar 3. merupakan diagram Ishikawa 
untuk waste defect pada proses heat 
sealing. 
Waste defect pada proses 
Heat Sealing
Pemanasan mesin
kurang sempurna
Cover berubah bentuk
Cover terjatuh
saat material handling
 
Gambar 3. Diagram Ishikawa Waste Defect 
 
2. Transportation 
Gambar 4. merupakan diagram Ishikawa untuk 
waste transportation pada proses heat sealing. 
 
Waste transportation
Pada proses Heat Sealing
Pemindahan proses ke
mesin di line lain
Jadwal produksi
sering berganti
Changeover
baru dilakukan
Gambar 4. Diagram Ishikawa Waste Transportation 
 
3.6 Rekomendasi Perbaikan  
Berikut merupakan rekomendasi 
perbaikan dari penelitian ini. 
1. Perancangan Sistem Kanban 
Dalam merancang sistem Kanban 
pada subbagian assembly produk car 
conventional battery N-50 pada PT SJJ 
digunakan dua jenis Kanban, yaitu Kanban 
pengambilan (Gambar 5.) dan Kanban 
perintah assembly (Gambar 6.). Kanban 
Pengambilan digunakan agar jumlah 
komponen yang dibutuhkan oleh proses 
tidak berlebihan jumlahnya, sehingga tidak 
menimbulkan bottleneck. Kanban Perintah 
Perintah Assembly digunakan agar jumlah 
komponen yang dikirim sesuai, sehingga 
proses mengerjakan sesuai dengan perintah 
kartu kanban (Monden, 2000). 
 
KANBAN PERINTAH ASSEMBLY 1 (KPA1)
Proses:
Stacking
Lokasi Penempatan:
Strap welding burning 1
Nama Barang:
Stack plate
Jenis Battery
Car CV N-50
Line:
1
Gambar 5. Kanban Assembly Sudah Terisi 
 
KANBAN PERINTAH ASSEMBLY 1 (KPA1)
Proses:
Stacking
Lokasi Penempatan:
Strap welding burning 1
Nama Barang:
Stack plate
Jenis Battery
Car CV N-50
Line:
1
Gambar 6. Kanban Assembly Sudah Terisi 
 
Prosedur teknis penggunaan Kanban 
yaitu:  
a. Saat komponen yang dibutuhkan pada 
proses akan habis, maka operator yang 
berada di unit proses masing-masing mulai 
mengambil kartu Kanban pengambilan 
(KP) yang diletakkan pada papan Kanban. 
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b. Kanban Pengambilan  pada pos Kanban 
akan diambil ke unit proses tujuan masing-
masing oleh operator proses tujuan. 
c. Unit proses yang telah menerima Kanban 
pengambilan akan mengirimkan komponen 
yang diminta sesuai dengan nama 
komponen dan jumlah yang tercantum 
pada Kanban pengambilan tersebut. 
Pengiriman komponen dilakukan bersama 
Kanban perintah assembly (KPA). 
Pengiriman komponen akan langsung 
dikirimkan ke unit proses yang 
membutuhkan sesuai yang tertera pada 
Kanban pengambilan. 
Setelah diketahui desain kartu kanban, 
selanjutnya adalah menghitung jumlah kanban. 
Sebagai contoh perhitungan pada proses 
stacking adalah sebagai berikut: Diketahui 
leadtime pada proses stacking adalah 73,93 
detik atau 0,051 hari, demand per hari yaitu 125 
pieces,  koefisien pengaman  yang ditentukan 
oleh perusahaan sebesar 0.1, dan kapasitas isi 
kotak adalah 5 maka didapatkan perhitungan 
sebagai berikut: 
   
             
 
                                                              (Pers. 10) 
   
                     
 
                        
2. Perancangan Desain Palet 
Berdasarkan akar penyebab pada diagram 
Ishikawa dirancanglah usulan untuk membuat 
desain palet yang aman agar cover tidak saling 
tertekan dan terjatuh. Cover yang dimuat di 
dalamnya akan stabil dan tidak terjatuh. 
Gambar 7. merupakan rancangan desain palet.. 
Palet juga tidak perlu diikat dengan tali, 
sehingga cover tidak tertekan dan berbenturan. 
Kotak palet sesuai dengan ukuran cover N-50 
yang berukuran 260x173x50 milimeter, dengan 
allowance 10% maka dirancanglah palet 
berukuran 1716x1141x330 milimeter. Dengan 
kapasitas maksimal isi palet 216 unit. 
 
Gambar 7. Usulan Rancangan Desain Palet 
 
3. Pemberian Earplug 
Dengan pemberian earplug kepada 
operator diharapkan gangguan berupa suara 
bising dari mesin dapat berkurang sehingga 
dapat mengurangi gangguan pendengaran para 
pekerja. Selain itu pemberian earplug 
diharapkan dapat membantu pekerja lebih fokus 
dan berkonsentrasi terhadap pekerjaannya 
sehingga tidak terjadi salah hitung dan salah 
informasi. 
3.7 Future State Map 
Berdasarkan hasil identifikasi waste, 
analisa akar penyebab masalah, dan 
rekomendasi perbaikan yang dirancang maka 
dapat digambarkan analisa terkait pembuatan 
Future State Map hasil prediksi sesudah 
dilakukan perbaikan. GAmbar FSM dapat 
dilihat pada Lampiran 2. 
 
4. Kesimpulan 
Kesimpulan yang didapatkan berdasarkan 
hasil dan pembahasan yang telah diuraikan pada 
bab sebelumnya adalah berdasarkan analisis 
pada Current State Map dan Process Activity 
Mapping yang telah dibuat, terdapat enam 
waste yang terjadi pada subbagian assembly 
produk car conventional battery tipe N-50 yaitu 
waiting, transportation, overproduction, defect, 
unnecessary motion, innapropriate processing.  
Proses dengan bobot waste tertinggi 
diperoleh dari perkalian antara hasil akhir 
Waste Assessment Model dengan frekuensi 
terjadinya waste. Berdasarkan bobot tersebut 
diperoleh unit proses heat sealing mempunyai 
bobot waste tertinggi sebesar 8,25. Waste yang 
terjadi pada unit proses heat sealing disebabkan 
oleh tiga waste, yaitu waste waiting, 
transportation, dan defect. Untuk analisis 
penyebab waste dilakukan dengan diagram 
Ishikawa.  
Usulan perbaikan pada unit proses terpilih 
(heat sealing) yaitu usulan perbaikan pertama 
adalah dengan perancangan kartu kanban. 
Perancangan dilakukan dari desain, aliran 
kanban, perhitungan jumlah kapasitas kotak, 
dan jumlah kartu kanban. Usulan perbaikan 
selanjutnya adalah memberikan desain baru 
palet untuk aktivitas material handling cover. 
Desain palet berbentuk box yang dapat dibuka 
dan ditutup. Usulan perbaikan terakhir yaitu 
proses pemberian ear plug pada operator 
heatsealing. Hal tersebut dapat membantu 
operator dalam meningkatkan konsentrasi 
dalam bekerja, sehingga tidak melakukan 
kesalahan menghitung jumlah komponen dan 
menghasilkan defect. 
Beberapa saran yang dapat diberikan bagi 
penelitian selanjutnya adalah pada penelitian ini 
analisa akar penyebab masalah dan 
rekomendasi perbaikan hanya pada proses heat 
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sealing, sebaiknya untuk penelitian selanjutnya 
dapat diperluas lagi sehingga dapat mencakup 
semua waste yang teridentifikasi sebelumnya. 
Penelitian dapat dilakukan secara berkala demi 
mendapatkan peningkatan perbaikan terus-
menerus. Perusahaan dapat mempertimbangkan 
upaya-upaya perbaikan yang telah dirancang 
demi terciptanya proses produksi yang efektif 
dan efisien 
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Lampiran 2 Future State Map 
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